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Abstract of DE4411620 

A pressing cover for a press appts. for drainage 
of water from a material strip, esp. paper web in 
the press gap of a paper machine, is a band (10) 
having an inner layer (20) of elastomer matrix 
material facing away from the web and containing 
embedded reinforcement cords (16,18). There is 
also an abrasion resistant outer layer (22) 
adjacent to the web. Here this outer layer is 
made of the same or similar material to the inner 
layer and is loaded by reinforcing abrasion 
resistant particles. Also claimed is a process for 
prodn. of the pressing cover. The matrix material 
for the first inner layer (20) is poured on to a 
moulding body to envelop the reinforcing cords 
(16,18). Here the particle-loaded second layer 
(22) is poured on top of the first before it hardens. 
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(5) PreBmantel und Verfahren zur Herstellung eines Pre&mantels 

(57) Ein Pre&mantel (10) fur eine Pre&vorrichtung zur Entwas- 
serung einer Stoffbahn, insbesondere zur Entwasserung 
einer Papierbahn in einem PreRspalt einer Papiermaschine 
weist ein Band (11) auf, das eine innere, der Stoffbahn 
abgewandte Schicht (20) aus einem elastomeren Matrixma- 
terial aufweist, in das Verstarkungsfaden (16. 18) eingebettet 
sind, und auf der eine auBere, der Stoffbahn zugewandte 
verschleiSfeste Schicht (22) vorgesehen ist. Die verschleiB- 
feste Schicht (22) besteht vorzugsweise aus dem gieichen 
Matrixmateriai wie die innere Schicht (20) und ist durch 
eingelagerte verschleiSfeste Partikei (24) vorzugsweise aus 
Gesteinsmehl, keramischem Pulver oder aus Glasfritte ver- 
starkt. Bei der Herstellung wird das elastomere Matrixmate- 
riai auf einen Gie&korper aufgegossen und dabei die Ver- 
starkungsfaden eingewickelt, wobei vor Aushartung der 
ersten Schicht (20) die zweite Schicht (22) aufgegossen 

B wird, so daG sich eine besonders gute Haftung zwischen 

■ beiden Schichten ergibt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen PreBmantel fur eine 
PreBvorrichtung zur Entwasserung einer Stoffbahn, ins- 
besondere zur Entwasserung einer Papierbahn in einem 
PreBspalt einer Papiermaschine, mit einem Band, das 
eine* innere, der Stoffbahn abgewandte Schicht aus ei- 
nem elastomeren Grundmaterial aufweist, in das Ver- 
siiirkungsfaden eingebettet sind. und auf der eine auBe- 
re, der Stoffbahn zugewandte verschieiBfeste Schicht i 
vorgesehen ist. 

Ein derartiger PreBmantel ist aus der US-A-49 78 428 
bckannt. 

Derartige PreBmantel werden insbesondere in einer 
PreBeinrichtung einer Papiermaschine verwendet. um i 
eine laufende Stoffbahn, die waBrige Papierbahn, zu 
entwassern. Eine solche PreBeinrichtung hat zwei PreB- 
elemente (z. B. zwei PreBwalzen oder eine PreBwalze 
und einen PreBschuh), die miteinander einen PreBspalt 
bilden. Durch diesen PreBspalt lauft die zu entwassern- 2 
de Stoffbahn zusammen mit dem PreBmantel und ggf. 
zusammen mit einem oder zwei Filzbandern. Der PreB- 
mantel ist in der Regel endlos und kann in Bahnlaufrich- 
tung gesehen, eine unterschiedliche Lange aufweisen. 
Bei langen PreBmanteln wie etwa gemaB der GB- 2 
A-21 06 555 lauft der PreBmantel auBerhalb des PreB- 
spaltes uber Leitwaizen um. Wenn der PreBmantel da- 
gegen in Umlaufrichtung relativ kurz ist, so bildet er 
einen schlauchf6rmigen PreBmantel, der auBerhalb des 
PreBspaltes auf einer im wesentlichen kreisformigen 3 
Bahn umlauft. 

PreBmantel dieser Art sind im Betrieb hohen Bean- 
spruchungen ausgesetzt Im PreBspalt ergibt sich eine 
hohe Druck- und Walk-Beanspruchung, die zu einer 
vorzeitigen Abnutzung des PreBmantels fuhrt. Insbe- 3 
sondere an der Oberflache des PreBmantels, die der 
Stoffbahn zugewandt ist, stellt sich ein erheblicher Ab- 
rieb ein. Bei konventionellen Walzen fuhrt dies dazu, 
daB sich die Kompression des PreBmantels im PreBspalt 
und damit die Entwasserungsleistung verandert Bei 4 
PreBmanteln fiir Schuhpressen fuhrt dies zu einem ge- 
anderten Druckverlauf und gleichfalls zu einem veran- 
derten Entwasserungsverhalten. 

Dariiberhinaus sind auch gerillte PreBmantel bekannt 
geworden (US-A-45 59 106, WO-A-92/02 678, US- < 
A -44 78 428, US-A-50 62 924), um das Wasseraufnahme- 
vermogen im Bereich des PreBspaltes zu verbessern. 
Auch derartige, mit Rillen versehene PreBmantel sind 
den gleichen Beanspruchungen wie oben erwahnt aus- 
gesetzt, so daB sich infolge der Schwachung durch die < 
Rillen und infolge der Zug- und Scherbeanspruchungen, 
die im Rillenbereich verstarkt auftreten, sogar noch ein 
starkerer VerschleiB im Bereich der Rillen einstellt, was 
mit den oben erwahmen Nachteilen verbunden ist 

Aus diesem Grunde wurde gemaB der cingangs er- ; 
wahnten US-A-49 78 428 eine auBere, der Stoffbahn zu- 
gewandte verschieiBfeste Schicht mit einer groBeren 
Harte als die darunterliegende Schicht vorgesehen. 

Es hat sich gezeigt, daB bei einer derartigen Ausfuh- 
rung, bei der eine Schicht gr&Berer Harte auf einer < 
Schicht kleinerer Harte angeordnet ist, die Gefahr einer 
Ablosung der beiden Schichten voneinander und somit 
die Gefahr einer Zerstorung des PreBmantels besteht. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen verbesserten PreBmantel zu schaffen, der die Nach- < 
teile des Standes der Technik vermeidet, insbesondere 
eine hohe Standzeit und einen geringen Abrieb auf- 
weist. Ferner soli ein geeignetes Verfahren zur Herstel- 
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lung eines solchen angegeben werden. 

Hinsichtlich des PreBmantels wird diese Aufgabe da- 
durch geldst, daB bei einem PreBmantel der eingangs 
genannten Art die verschieiBfeste Schicht aus dem glei- 
chen oder ahnlichen Matrixmaterial wie die innere 
Schicht besteht und durch eingelagerte verschieiBfeste 
Partikel verstarkt ist. 

Dadurch, daB die verschieiBfeste Schicht aus dem 
gleichen oder chemisch ahnlichem Matrixmaterial wie 
die innere Schicht besteht, ist eine gute Bindung zwi- 
schen beiden Schichten gewahrleistet, so daB ein Ablo- 
sen der auBeren Schicht von der inneren Schicht auch 
bei starker Beanspruchung im Langzeitbetrieb vermie- 
den wird. Durch Einlagerung von verschleiBfesten Parti- 
keln dieses Matrixmaterials wird die VerschleiBfestig- 
keit des so gebildeten Verbundkorpers stark erhoht, 
wobei die iibrigen mechanischen Eigenschaften, insbe- 
sondere die Elastizitat und die Festigkeit im wesentli- 
chen durch die Eigenschaften des Matrixmaterials be- 
stimmt sind. Dies setzt voraus, daB nur eine derart gerin- 
ge Menge an verschleiBfesten Partikeln eingelagert ist, 
daB insgesamt ein Einlagerungsgefuge entsteht, dessen 
Matrix durch das Matrixmaterial gebildet ist Unterhalb 
von 50 Vol.-% Anteil an verschleiBfesten Partikeln ist 
dies grundsatzlich der Fall. In der Regel wird nur ein 
geringerer Anteil an verschleiBfesten Partikeln zuge- 
setzt werden, vorzugsweise etwa im Bereich zwischen 
etwa 1 Vol.-°/o und 30 Vol.-°/o, wobei das optimale Mi- 
schungsverhaltnis empirisch ermittelt werden kann und 
von den Einsatzbedingungen sowie von den Eigenschaf- 
ten des Matrixmaterials und der eingelagerten ver- 
schleiBfesten Partikeln beeinfluBt wird. 

Als Matrixmaterial kann beispielsweise Polyurethan 
verwendet werden, wahrend die verschleiBfesten Parti- 
kel beispielsweise aus Gesteinsmehl, insbesondere Gra- 
nitmehl, aus keramischem Pulver, insbesondere aus Alu- 
miniumoxidpulver, oder aus Glasfritte bestehen konnen. 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung weisen 
die Verstarkungsfaden quer zur StofffluBrichtung ver- 
laufende Langsfaden auf, auf denen spiralfdrmig im we- 
sentlichen in StofffluBrichtung verlaufende Querfaden 
vorgesehen sind, die bis in den Randbereich des Bandes 
verlaufen. 

Wahrend herkommliche PreBmantel, die an ihren 
Randern auf Tragscheiben aufgezogen sind, insbeson- 
dere im Randbereich wegen der notwendigen Befesti- 
gung an den Tragscheiben eine moglichst hohe Flexibili- 
ty aufweisen (vgl. DE-A-39 09 936) wird so erfindungs- 
gemaB auch in den Randbereichen eine hohe Festigkeit 
des PreBmantels in Richtung der StofffluBrichtung ge- 
wahrleistet, so daB der erfindungsgemaBe PreBmantel 
in vorteilhafter Weise an den Tragscheiben angetrieben 
werden kann, um so einen besseren Lauf der Stoffbahn 
im PreBspalt sicherzustellen. 

In vorteilhafter Weiterbildung dieser Ausgestaltung 
erstreckt sich die verschieiBfeste Schicht nur uber einen 
zwischen den beiden seitlichen Randbereichen einge- 
schlossenen PreBbereich des Bandes. 

Dadurch wird erreicht, daB das Band zwar an den 
Randbereichen eine hohe Festigkeit aufweist, um einen 
Antrieb uber die Tragscheiben zu ermoglichen, daB je- 
doch andererseits nur im mittleren PreBbereich des 
Bandes die notwendige Verstarkung vorgenommen 
wird, um den VerschleiBwiderstand zu erh6hen, so daB 
in den Randbereichen nach wie vor eine ausreichende 
Elastizitat zur Einspannung an den Tragscheiben ge- 
wahrleistet ist. 

Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe der Er- 
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findung durch ein Verfahren geldst, bei dem eine erste 
aus einem ersten elastomeren Matrixmaterial bestehen- 
de Schicht auf einen GieBkorper aufgegossen wird und 
dabei Verstarkungsfaden eingewickelt werden, und wo- 
bei vor Aushartung der ersten Schicht eine zweite 5 
Schicht auf die erste Schicht aufgegossen wird, die aus 
einer Mischung eines zweiten Matrixmaterials mit ver- 
schleiBfesten Partikein besteht. 

Da die zweite Schicht noch vor Aushartung der er- 
sten Schicht im GieBverfahren aufgebracht wird, ist eine 10 
dauerhafte Verbindung an den Oberflachen zwischen 
den beiden Schichten gewahrleistet, so daB ein Ablosen 
der beiden Schichten voneinander auch im Langzeitbe- 
trieb bei starker Beanspruchung ausgeschlossen ist. 

In vorteilhafter Weiterbildung dieses Verfahrens sind 15 
das zweite Matrixmaterial und das erste Matrixmaterial 
identisch oder chemisch ahniich. 

Durch diese MaBnahme wird die Verbindung zwi- 
schen beiden Schichten nochmals verbessert, so daB bei 
Verwendung identischer Matrixmaterialien fur beide 20 
Schichten praktisch eine einheitliche durchgehende 
Schicht entsteht t wobei in die auBere Schicht lediglich 
die verschleiBfesten Partikel eingelagert sind. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und 
die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht 25 
nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern 
auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung 
verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegencien 
Erfindung zu verlassen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 30 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevor- 
zugter Ausfuhrungsbeispiele. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt eines erfindungsgemaBen 
PreBmanteis; 

Fig. 2 einen Ausschnitt des erfindungsgemaBen PreB- 35 
mantels gemaB Fig. 1 in vergroBerter Darsteilung; 

Fig. 3 eine vereinfachte Darsteilung einer PreBein- 
richtung im Bereich des PreBspaltes und 

Fig. 4 eine vereinfachte schematische Schnittdarstel- 
lung einer Vorrichtung zur Herstellung eines PreBman- 40 
tels. 

Ein erfindungsgemaBer PreBmantel ist in den Fig. 1 
bis 3 insgesamt mit der Ziff er 10 bezeichnet 

Fig. 3 zeigt die Verhaltnisse an einem PreBspalt 34 
einer Schuhpresse bekannter Art in schematischer Dar- 45 
stellung, bei der der PreBmantel 10 iiber einen PreB- 
schuh 28 zwischen einer Gegenwalze 26 umlauft, wobei 
eine Stoffbahn 30 in Form einer waBrigen Papierbahn 
zwischen der Gegenwalze 26 und einer Filzbahn 32 ge- 
fuhrt ist, das liber dem PreBmantel 10 lauf L Infolge eines 50 
hohen PreBdruckes im PreBspalt 34 wird die Stoffbahn 
30 im PreBspalt 34 entwassert, wobei das Wasser von 
der Filzbahn 32 aufgenommen wird. 

Der PreBmantel 10 weist gemaB den Fig. 1 und 2 ein 
endloses, schlauchfdrmiges Band 11 auf, das in seinem 55 
mittleren Bereich, dem PreBbereich 11 verstarkt ist. Das 
Band 1 1 besteht aus einer ersten inneren Schicht 20 und 
aus einer radial auBeren zweiten Schicht 22, die nur im 
PreBbereich 12 aufgebracht ist, wahrend sich die innere 
Schicht 20 uber den gesamten Querschnitt des Bandes 60 
1 1 bis einschlieBlich in beide Randbereiche 14 erstreckt. 

Das Band 11 ist durch Verstarkungsfaden 16, 18 in 
nachfolgend noch naher beschriebener Weise verstarkt. 

Die Verstarkungsfaden 16, 18 des Bandes 11 bestehen 
aus radial inneren, der Stoffbahn 30 abgewandten zuein- es 
ander parallelen Langsfaden 16. die sich in gleichmaBi- 
gen Abstanden zwischen beiden Randern des Bandes 11 
in Querrichtung erstrecken, und aus quer dazu verlau- 
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fenden, also im wesentlichen in StofffluBrichtung 36 ver- 
laufenden Querfaden 18, die spiralfdrmig uber den 
Langsfaden 16 aufgewickeh sind, wie dies nachfolgend 
noch anhand von Fig- 4 naher erlautert wird. 

Sowohl die erste Schicht 20 als auch die zweite 
Schicht 22 besteht aus einem elastomeren Matrixmate- 
rial, vorzugsweise aus Polyurethan, wobei zusatzlich in 
die zweite Schicht 22 etwa 10 Vol.-% von Partikein 24 
eingelagert sind, die aus Granitmehl bestehen. 

Bei der zweiten Schicht 22 wird vor dem Aufbringen 
des Matrixmate rials im GieB verfahren eine flussige, ho- 
mogene Mischung des Matrixmaterials mit etwa 10 
Vol.-% Granitmehl 24 hergestellt. Die Herstellung des 
PreBmanteis geschieht in an sich bekannter Weise wie 
dies im einzelnen in der DE-A-37 15 153 beschrieben ist. 

Eine Vorrichtung 50 zur Herstellung des PreBmanteis 
10 weist einen zylindrischen GieBkorper 38 auf, zwi- 
schen dessen beiden Stirnseiten mit einem vorgegebe- 
nen Abstand von der Oberflache die Langsfaden 16 zu- 
einander parallel aufgespannt sind. Uber eine erste Lei- 
tung 46 wird durch eine erste GieBduse 40 Polyurethan 
von oben zugefiihrt, wahrend der GieBkorper 44 in 
Pfeilrichtung um seine Mittelachse 52 gedreht wird und 
die GieBduse 40 uber einen Support parallel zur Mittel- 
achse 52 zugestellt wird, so daB sich beim kontinuierli- 
chen GieBvorgang nach und nach eine zylindrische 
Mantelflache ergibt. Dabei gelangt das GieBmaterial 
durch die Langsfaden 16 bis auf den GieBkorper 38 und 
bildet die innere Schicht 20 des PreBmanteis. 

Dabei wird gleichzeitig ein Querfaden 18 spiralfdrmig 
eingewickelt, der auf den Langsfaden 16 von auBen auf- 
liegt. 

So entstehx in an sich bekannter Weise die erste inne- 
re Schicht 20 des PreBmanteis 10. 

ErfindungsgemaB wird gleichzeitig die zweite auBere 
Schicht 22 uber eine zweite GieBduse 42 aufgebracht, 
die sich in relativ geringem Abstand von der ersten 
GieBduse 40 befindet. Uber diese zweite GieBduse 42 
wird mittels einer Leitung 48 GieBmasse aus dem glei- 
chen Matrixmaterial wie das uber die erste Leitung 46 
zugefiihrte aufgebracht, das mit 10 Vol.-% Granitmehl 
versetzt ist. 

Dadurch, daB die zweite auBere Schicht 22 aus dem 
gleichen Matrixmaterial wie die erste Schicht 20 besteht 
und auf die erste Schicht 20 durch GieBen aufgebracht 
ist, bevor diese ausgehartet ist, ergibt sich eine optimale 
Verbindung zwischen den beiden Schichten 20, 22. Da- 
bei ist gleichzeitig durch die eingelagerten verschleiBfe- 
sten Partikel 24 in der zweiten Schicht 22 eine hohe 
VerschleiBFestigkeit des PreBmanteis 10 sichergestellt. 

Patentanspruche 

1. PreBmantel fur eine PreBvorrichtung zur Ent- 
wasserung einer Stoffbahn (30), insbesondere zur 
Entwasserung einer Papierbahn in einem PreBspalt 
(34) einer Papiermaschine, mit einem Band (10), das 
eine innere, der Stoffbahn (30) abgewandte Schicht 
(20) aus einem elastomeren Matrixmaterial auf- 
weist, in das Verstarkungsfaden (16, 18) eingebettet 
sind, und auf der eine auBere, der Stoffbahn (30) 
zugewandte verschleiBfeste Schicht (22) vorgese- 
hen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die ver- 
schleiBfeste Schicht (22) aus dem gleichen oder 
ahnlichen Matrixmaterial wie die innere Schicht 
(20) besteht und durch eingelagerte verschleiBfeste 
Partikel (24) verstarkt ist. 

2. PreBmantel nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die verschleiBfesten Partikei (24) aus 
Gesteinsmehl, keramischem Pulver oder aus Glas- 
fritte bestehen. 

3. PreBmantel nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verstarkungsfaden quer zur 5 
Bahnlaufrichtung (36) verlaufende Langsfaden (16) 
aufweisen, auf denen spiralformig im wesentlichen 

in Bahnlaufrichtung (36) verlaufende Querfaden 
(18) vorgesehen sind, die bis in den Randbereich 
(14) des Bandes (10) verlaufen. 10 

4. PreBmantel nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die verschleiBfeste Schicht nur 
uber einen zwischen den beiden seitlichen Randbe- 
reichen eingeschlossenen PreBbereich (12) des 
Bandes (10) erstreckt- 15 

5. Verfahren zur Herstellung eines PreBmantels 
(10) fur eine PreBvorrichtung zur Entwasserung ei- 
ner Stoffbahn (30), insbesondere zur Entwasserung 
einer Papierbahn in einem PreBspalt (34) einer Pa- 
piermaschine, bei dem eine erste aus einem ersten 20 
elastomeren Matrixmaterial bestehende Schicht 
(20) auf einen GieBkorper (38) aufgegossen wird 
und dabei Verstarkungsfaden (16, 18) eingewickelt 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB vor Aushar- 
tung der ersten Schicht (20) eine zweite Schicht (22) 25 
auf die erste Schicht (20) aufgegossen wird, die aus 
einer Mischung eines zweiten Matrixmaterials mit 
verschleiBfesten Partikeln (24) besteht. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zweite Matrixmaterial und das 30 
erste Matrixmaterial identisch oder chemisch ahn- 
lich sind. 
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